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(54) Eckverputzvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Eckverputzvorrich-
tung (2) zur Bearbeitung von Eckverbindungen (10) von
aus Profilstücken (12, 14) geschweißten Rahmen (16),
insbesondere Fenster- und Türrahmen, insbesondere
aus Kunststoff, mit einer Bearbeitungseinheit (8) zum Ab-
tragen von durch Zusammenschweißen der Profilstücke
(12, 14) entstandenen Schweißraupen entlang einer Er-
streckungsrichtung (E) der Eckverbindung (10), wobei
die Bearbeitungseinheit (8) wenigstens ein Stechmesser
Bearbeitungswerkzeug (39, 40) sowie wenigstens ein
Tastelement (34) aufweist, mithilfe dessen die Bearbei-
tungseinheit (8) relativ zu dem Rahmen (16) ausrichtbar
ist, wobei die Bearbeitungseinheit (8) etwa senkrecht zu
einer Aufnahmeebene (20) des Rahmens (16) und ent-
lang der Erstreckungsrichtung (E) der Eckverbindung
(10) verschiebbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das
wenigstens eine Stechmesser Bearbeitungswerkzeug
(39, 40) in der Aufnahmeebene (20) des Rahmens (16)
verschwenkbar gehalten ist, sodass das Stechmesser
Bearbeitungswerkzeug (39, 40) im Wesentlichen oder
vollständig parallel zur Erstreckungsrichtung (E) der Eck-
verbindung (10) einstellbar ist. Die Erfindung betrifft wei-
terhin ein Verfahren zum Betrieb einer Eckverputzvor-
richtung (2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Eckverputzvorrich-
tung zur Bearbeitung von Eckverbindungen von aus Pro-
filstücken geschweißten Rahmen.
[0002] Eckverputzvorrichtungen der eingangs ge-
nannten Art sind im Stand der Technik bekannt. So of-
fenbart die EP 0 705 659 B1 eine Bearbeitungseinheit
zum Bearbeiten der Eckverbindungen von aus Profilstü-
cken geschweißten Rahmen. Die dort beschriebene Eck-
verputzvorrichtung ist für solche Fenster- oder Türrah-
men vorgesehen, die auf der nach innen gerichteten Sei-
te eine Kurvenkontur aufweisen. Die Eckverputzvorrich-
tung weist eine Bearbeitungseinheit zur Abtragung der
durch das Schweißen der Profilstücke an den Eckver-
bindungen entstandenen Schweißraupe auf, wobei die
Bearbeitungseinheit ein Bearbeitungswerkzeug sowie
zwei seitlich davon positionierte Taster umfasst. Die Be-
arbeitungseinheit ist in einer Richtung senkrecht zur Auf-
nahmeebene des Rahmens und entlang der Eckverbin-
dung verschiebbar und mittels einer Federvorspannung
gegen die Kurvenkontur des Rahmens drückbar. Um To-
leranzen beim Schweißvorgang, beispielsweise einen
Versatz der Profilstücke im Bereich der Gehrung, aus-
gleichen zu können, kann die Einheit aus Taster und Be-
arbeitungswerkzeug für eine seitliche Bewegung, etwa
parallel zur Aufspannebene, an einem Werkzeugträger
gelagert sein. Durch diese schwimmende Lagerung mit
seitlicher Bewegungsfreiheit gelangen beide Tastele-
mente auch bei einem Versatz der Profilstücke im Geh-
rungsbereich in Profilkontakt.
[0003] Aus der EP 1 543 906 A1 ist ebenfalls eine Be-
arbeitungseinheit zum Bearbeiten von Eckverbindungen
von aus Profilstücken geschweißten Rahmen bekannt.
Dabei ist ein Spanmesser, das an einer Tasterlagerung
gelagert ist, an Tastern festgelegt. Die Taster sind an
Führungsstangen und durch eine Feder vorgespannt ge-
lagert. Die Lagerung an den Führungsstangen erlaubt
eine axial schwimmende Lagerung des Spanmessers re-
lativ zur Tasterlagerung. Die Tasterlagerung ist ihrerseits
an einem Halter festgelegt.
[0004] Weitere Eckverputzvorrichtungen sind unter
anderem aus der DE 35 39 670 A1 sowie der DE 42 47
939 A1 bekannt.
[0005] Nachteilig bei den bekannten Eckverputzvor-
richtungen ist, dass die bekannten Eckverputzvorrichtun-
gen zum einwandfreien Funktionieren einen ordnungs-
gemäß ausgerichteten Rahmen benötigen. Da das Ver-
fahren des Verputzens jedoch spanabhebend ist, kann
es vorkommen, dass Späne der abgestochenen
Schweißraupen auf der Einspannvorrichtung für die zu
bearbeitenden Fensterrahmen liegen bleiben. Werden
diese nicht sorgfältig entfernt, können die Reste ein ord-
nungsgemäßes Positionieren des nachfolgend aufge-
legten Rahmens behindern. Der Rahmen liegt dann ge-
gebenenfalls nicht vollständig in der richtigen Lage und
kann neben einem seitlichen Versatz auch verdreht lie-
gen, so dass die Erstreckungsrichtung der Eckverbin-

dung einen Winkelversatz zu einer vorgesehenen Erstre-
ckungsrichtung aufweist.
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es somit, eine be-
kannte Eckverputzvorrichtung dahingehend weiterzubil-
den, dass eine bessere Anpassung auf fehlerhaft positi-
onierte zu bearbeitende Rahmen möglich ist und somit
der Ausschuss reduziert wird.
[0007] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Eckverputz-
vorrichtung gemäß Anspruch 1. Weitere Ausgestaltun-
gen der erfindungsgemäßen Vorrichtung sind Gegen-
stand der abhängigen Ansprüche.
[0008] Eine erfindungsgemäße Eckverputzvorrich-
tung dient zum Bearbeiten von Eckverbindungen von aus
Profilstücken geschweißten Rahmen. Solche Rahmen
können insbesondere Fenster- oder Türrahmen sein.
Derartige geschweißte Rahmen bestehen in aller Regel
aus einem Kunststoff, z.B. einem thermoplastischen
Kunststoff. Zum Schweißen werden die Profilstücke in
ihrem Verbindungsbereich, meistens einer Gehrung, er-
hitzt, bis sie plastisch verformbar sind. Dann werden die
Profilstücke gegeneinander gepresst und somit eine
stoffschlüssige Verbindung zwischen den ihnen herge-
stellt. Beim Zusammenpressen der Profilstücke entsteht
im Bereich der Eckverbindung eine Schweißraupe aus
dem verdrängten Kunststoff, die mit Hilfe der erfindungs-
gemäßen Eckverputzvorrichtung abzutragen ist.
[0009] Zum Abtragen weist die Eckverputzvorrichtung
eine Bearbeitungseinheit auf, an der ein oder mehrere
Bearbeitungswerkzeuge sowie wenigstens ein Tastele-
ment angeordnet sind. Das Bearbeitungswerkzeug kann
ein oder mehrere Stechmesser aufweisen. Alternativ
kann das Bearbeitungswerkzeug Bohrer oder Fräser
oder andere, vor allem spanabhebende Werkzeuge auf-
weisen. Mit Hilfe des Tastelements wird die Bearbei-
tungseinheit relativ zum Rahmen ausgerichtet. Das Tas-
telement kommt dabei mit den Profilstücken zur Anlage
und bewirkt dadurch, dass das Bearbeitungswerkzeug
zu einer Innenecke oder einer Außenecke der zu bear-
beitenden Eckverbindung des Rahmens positioniert
wird.
[0010] Die Bearbeitungseinheit ist des Weiteren in et-
wa senkrecht zu einer Aufnahmeebene des Rahmens
und entlang einer Erstreckungsrichtung der Eckverbin-
dung verschiebbar. Durch die Verschiebbarkeit in etwa
senkrecht zur Aufnahmeebene des Rahmens kann die
Bearbeitungseinheit relativ zum Rahmen positioniert
werden. Durch eine Verschiebbarkeit in Richtung der Er-
streckung der Eckverbindung wird ein Entfernen, z.B. Ab-
stechen oder Abfräsen, der Schweißraupe ermöglicht.
[0011] Des Weiteren kann das Bearbeitungswerkzeug
oder die Bearbeitungseinheit, insbesondere das oder die
Stechmesser, höhen- und neigungsverstellbar sein. Die
Verstellbarkeit kann durch Höhen- und Neigungsverstel-
lung des Bearbeitungswerkzeuges, der Bearbeitungs-
einheit oder anderen Teilen der erfindungsgemäßen Ab-
stechvorrichtung gegeben sein.
[0012] Im Rahmen der Erfindung ist vorgesehen, dass
das Bearbeitungswerkzeug in der Aufnahmeebene des
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Rahmens verschwenkbar gehalten ist, so dass das Be-
arbeitungswerkzeug, insbesondere das oder die Stech-
messer, im Wesentlichen parallel zur Erstreckungsrich-
tung der Eckverbindung einstellbar ist. Dabei kann das
Bearbeitungswerkzeug unmittelbar oder mittelbar ver-
schwenkbar gehalten sein. Eine unmittelbare ver-
schwenkbare Halterung kann durch eine Verschwenk-
barkeit des Bearbeitungswerkzeuges relativ zur Bearbei-
tungseinheit verwirklicht werden. Mittelbar verschwenk-
bare Halterungen können durch eine Verschwenkung
von anderen Bestandteilen der erfindungsgemäßen Eck-
verputzvorrichtung zueinander möglich, z.B. durch eine
verschwenkbare Halterung der Bearbeitungseinheit zu
einem Werkzeughalter, an dem die Bearbeitungseinheit
angeordnet ist.
[0013] Mit dem Verschwenken des Bearbeitungswerk-
zeuges wird erreicht, dass das Bearbeitungswerkzeug
nicht nur einen linearen Versatz wie die bislang aus dem
Stand der Technik bekannten Eckverputzvorrichtungen
ausgleichen kann, sondern auch einen Winkelversatz,
wie er beim fehlerhaften Einspannen von Rahmen vor-
kommen kann, beispielsweise aufgrund von
Schweißraupenresten zwischen Rahmen und Anschlag.
Somit wird eine Bearbeitung in korrekter Erstreckungs-
richtung der Eckverbindung ermöglicht.
[0014] Gemäß einer ersten möglichen weiteren Aus-
gestaltung der erfindungsgemäßen Eckverputzvorrich-
tung kann vorgesehen sein, dass die Bearbeitungsein-
heit mittels einer Lagerung drehbar an einer Führung ge-
lagert ist. Dies kann unmittelbar oder mittelbar, z.B. mit-
tels eines Werkzeughalters, an dem die Bearbeitungs-
einheit angeordnet ist, vorgenommen werden. Eine sol-
che Lagerung ist mit geringem Aufwand möglich und er-
spart insoweit komplexe Konstruktionen zur Verwirkli-
chung einer Verschwenkung des
Bearbeitungswerkzeuges relativ zur Bearbeitungsein-
heit.
[0015] Dabei kann in einer weiteren Ausgestaltung
vorgesehen sein, dass die Führung eine Achse aufweist,
auf der die Bearbeitungseinheit gelagert ist. Eine solche
Achse ermöglicht eine Rotation der Bearbeitungseinheit
einerseits und einen Linearvorschub in einer Ebene
senkrecht zur Rotationsrichtung.
[0016] Gemäß einer weiteren möglichen Ausgestal-
tung kann vorgesehen sein, dass das Bearbeitungswerk-
zeug relativ zu dem Werkzeughalter senkrecht zur Er-
streckungsrichtung der Eckverbindung verschiebbar ist.
Dies kann mittelbar oder unmittelbar gelöst werden. Eine
mittelbare Lösung wäre durch eine senkrecht zur Bear-
beitungsrichtung verschiebbare Bearbeitungseinheit ge-
geben. Damit ist neben einer Anpassung der Ausrichtung
des Bearbeitungswerkzeuges zur Erstreckungsrichtung
auch ein seitlicher Versatz der Eckverbindung relativ zu
einer idealen Lage der Eckverbindung kompensierbar.
Die Verschiebbarkeit kann insbesondere in der Aufnah-
meebene des Rahmens gegeben sein.
[0017] In einer Ausgestaltung der Erfindung ist die Be-
arbeitungseinheit dabei als Schlitten ausgebildet, mittels

dessen die Bearbeitungseinheit an dem Werkzeughalter
verschiebbar angeordnet ist. Der Schlitten kann im We-
sentlichen oder vollständig senkrecht zu einer Vorschub-
richtung der Bearbeitungseinheit ausgerichtet sein. Statt
eines eindimensional verstellbaren Schlittens kann auch
ein zweidimensional verstellbarer Schlitten bzw. eine
Schlittenkombination vorgesehen sein.
[0018] Damit die Eckverputzvorrichtung bzw. das Be-
arbeitungswerkzeug oder die Bearbeitungseinheit wäh-
rend des Bearbeitungsvorgangs des Rahmens nicht ver-
dreht wird, kann in einer weiterführenden Ausgestaltung
vorgesehen sein, dass die verschwenkbare Halterung
des Werkzeughalters zur Achse arretierbar ist. So kann
die Bearbeitungseinheit relativ zur Achse des Werkzeug-
halters verdrehbar sein, bis das Bearbeitungswerkzeug
relativ zur Eckverbindung richtig ausgerichtet ist und
kann dann arretiert werden, um den Bearbeitungsvor-
gang zu starten. Die Arretierung kann erfolgen, wenn das
Bearbeitungswerkzeug an einer Innenecke des zu bear-
beitenden Rahmens oder an einer entsprechenden Au-
ßenecke liegt.
[0019] Darüber hinaus kann in einer weiteren mögli-
chen Ausgestaltung auch der Schlitten arretierbar sein.
Auf diese Weise lässt sich der seitliche Versatz der Be-
arbeitungseinheit arretieren.
[0020] Beim Vorschub der Bearbeitungseinheit kann
in dieser Ausgestaltung einerseits der Vorschub in die
tatsächliche Erstreckungsrichtung der Eckverbindung
des möglicherweise nicht präzise ausgerichteten Rah-
mens erfolgen oder in Richtung einer vorgesehenen Er-
streckungsrichtung, wobei in diesem Fall ein seitlicher
Versatz zwischen Vorschub und Erstreckungsrichtung
durch den Schlitten kompensierbar sein muss. Hierzu
kann der Schlitten auf die Eckverbindung automatisch
zentrierbar ausgestaltet sein, beispielsweise mittels Zen-
trierelementen. Alternativ kann der seitliche Versatz mit-
tels eines geregelten oder gesteuerten Antriebes einge-
stellt werden. In dem ersten Fall, in dem sich die Bear-
beitungseinheit direkt in Erstreckungsrichtung bewegt,
kann eine Information über die tatsächliche Erstre-
ckungsrichtung durch den Winkelversatz der Bearbei-
tungseinheit gegenüber einer Nullstellung herangezo-
gen werden. In dem zweiten Fall mit einem Antrieb für
die Einstellung des seitlichen Versatzes ist es möglich,
den seitlichen Versatz zu jedem Zeitpunkt und an jeder
Stelle der Bearbeitung aus der Winkelposition und dem
seitlichen Versatz des Bearbeitungswerkzeuges zu er-
mitteln. Auch Sensoren können verwendet werden, bei-
spielsweise optische Sensoren.
[0021] Zur Arretierung von Schlitten oder verschwenk-
barer Halterung kann jeweils ein Klemmhebel vorgese-
hen sein, der zur Arretierung aktivierbar ist. Der Klemm-
hebel für den Schlitten kann den Schlitten gegen eine
Schiene blockieren oder durch reib- oder formschlüssi-
ges Zusammenwirken mit einem anderen Bauteil der Be-
arbeitungseinheit. Der Klemmhebel für die Drehbewe-
gung kann entweder an der Achse drehfest angeordnet
sein oder mit diesem reib- oder formschlüssig zusam-
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menwirken.
[0022] Gemäß einer weiterführenden möglichen Aus-
gestaltung kann vorgesehen sein, dass der Klemmhebel
hydraulisch oder pneumatisch betätigbar ist. Zu diesen
Zwecken kann der Klemmhebel mit einem hydraulischen
oder pneumatischen Zylinder zusammenwirken.
[0023] In einer weiteren möglichen Ausbildung der er-
findungsgemäßen Eckverputzvorrichtung kann der
Schlitten wenigstens ein seitlich von dem Bearbeitungs-
werkzeug angeordnetes Tastelement aufweisen. Das
Tastelement kann das Bearbeitungswerkzeug beider-
seits umgeben und zwei Tastflanken aufweisen. Statt ei-
nes Tastelements können beiderseits des Bearbeitungs-
werkezeuges je ein Tastelement mit je einer Tastflanke
vorgesehen sein. Mit Hilfe der Tastelemente ist eine
Selbstzentrierung der Eckverputzvorrichtung auf eine
Ecke des zu bearbeitenden Rahmens ermöglicht. Die
Tastelemente weisen den Winkel der Profilstücke des
Rahmens zueinander auf, so dass die beiden Tastele-
mente bei richtiger Positionierung der erfindungsgemä-
ßen Eckverputzvorrichtung gleichzeitig an beiden Profil-
stücken anliegen.
[0024] Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Verfah-
ren zum Betrieb einer Eckverputzvorrichtung, bei dem
eine Bearbeitungseinheit schwimmend verschwenkbar
mittelbar oder unmittelbar an einer Führung gehalten ist,
wobei die Bearbeitungseinheit an eine Innenecke eines
Rahmens herangefahren wird und mittels eines an der
Bearbeitungseinheit angeordneten Tastelements zum
Rahmen axial positioniert wird, wobei die Bearbeitungs-
einheit mittels der Verschwenkbarkeit hinsichtlich seiner
Ausrichtung positioniert wird. Dadurch kann bei einem
nicht ideal positionierten Rahmen eine exakte Ausrich-
tung der Bearbeitungswerkzeuge der Bearbeitungsein-
heit, z.B. ein oder mehrere Stechmesser, zu einer In-
nenecke und zu einer tatsächlichen Erstreckungsrich-
tung einer zu entfernenden Schweißraupen erreicht wer-
den.
[0025] In einer weiteren möglichen Ausgestaltung des
erfindungsgemäßen Verfahrens kann die Bearbeitungs-
einheit schwimmend an einem Werkzeughalter geführt
sein, wobei beim Anfahren an die Innenecke des Rah-
mens ein seitlicher Versatz der tatsächlichen Lage der
Innenecke zu einer Ideallage mittels der schwimmenden
Lagerung der Bearbeitungseinheit ausgeglichen wird.
[0026] In einer darüber hinaus möglichen weiteren
Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass die schwim-
mende Lagerung und/oder die schwimmende Führung
nach der Positionierung, aber vor einem Abstechen der
Schweißraupe arretiert wird.
[0027] Weitere Ziele, Merkmale sowie vorteilhafte An-
wendungsmöglichkeiten der Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung eines Ausführungsbei-
spiels anhand der Zeichnungen. Dabei bilden sämtliche
beschriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkmale
in ihrer sinnvollen Kombination den Gegenstand der vor-
liegenden Erfindung, auch unabhängig von den Paten-
tansprüchen und deren Rückbezügen.

Ausführungsbeispiel

[0028] Die Erfindung wird anhand eines Ausführungs-
beispiels erläutert. Dabei zeigen schematisch:

Figur 1 eine schematische perspektivische Ansicht
einer erfindungsgemäßen Eckverputzvor-
richtung;

Figur 2.1 eine Draufsicht auf einen Werkzeughalter
der erfindungsgemäßen Eckverputzvorrich-
tung;

Figur 2.2 eine Draufsicht auf eine Bearbeitungsein-
heit;

Figur 2.3 eine Draufsicht auf die Bearbeitungseinheit
aus Figur 2.2 mit korrekt positioniertem
Schneidwerkzeug;

Figur 3 eine vergrößerte Draufsicht auf den Werk-
zeughalter;

Figur 4 eine Schnittansicht entlang der Schnittlinie
A-A gem. Figur 3;

Figur 5 eine Schnittansicht gemäß der Schnittlinie
B-B aus Figur 3;

Figur 6 eine Frontalansicht auf den Werkzeughal-
ter, sowie

Figur 7 eine Ansicht auf eine Unterseite des Werk-
zeughalters.

[0029] Figur 1 zeigt eine schematische perspektivi-
sche Ansicht einer erfindungsgemäßen Eckverputzvor-
richtung 2.
[0030] Die Eckverputzvorrichtung 2 weist einen an ei-
ner Achse 4 gelagerten Werkzeughalter 6 auf. An dem
Werkzeughalter 6 ist eine Bearbeitungseinheit 8 ange-
ordnet. Die Bearbeitungseinheit 8 ist mittels eines Schlit-
tens schwimmend an dem Werkzeughalter 6 angeord-
net, sodass die Bearbeitungseinheit 8 in Pfeilrichtung ge-
genüber dem Werkzeughalter 6 verschiebbar ist. An der
Bearbeitungseinheit 8 ist als Bearbeitungswerkzeug ein
Stechmesser 9 sowie ein in Figur 1 nicht sichtbares wei-
teres Stechmesser festgelegt. Statt eines Stechmessers
könnte auch ein anderes Werkzeug verwendet werden,
z.B. ein Fräser oder dergleichen.
[0031] Die erfindungsgemäße Eckverputzvorrichtung
2 dient zum Bearbeiten einer Eckverbindung 10 eines
aus zwei Profilstücken 12, 14 zusammengeschweißten
Rahmens 16. Die Profilstücke 12, 14 bestehen aus
Kunststoff, z.B. einem thermoplastischen Kunststoff. Die
Eckverbindung 10 ist von einer Schweißraupe 18 be-
deckt. Die Schweißraupe 18 entsteht durch das Herstell-
verfahren des Rahmens 16. Die Profilstücke 12, 14 wer-
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den in ihrem Verbindungsbereich, also vorliegend an ih-
rer Gehrung, erwärmt, wodurch der Kunststoff in diesem
Bereich weich und adhäsiv wird. In dem erwärmtem Zu-
stand werden die Profilstücke 12, 14 gegeneinander ge-
presst, wodurch zwischen beiden Profilstücken 12, 14
eine stoffschlüssige Verbindung entsteht. Beim Zusam-
menpressen wird Kunststoffmaterial verdrängt. Dieses
Kunststoffmaterial wirft sich zu einer Schweißraupe 18
auf. Die Schweißraupe 18 stört die Ästhetik des Rah-
mens 16 und muss daher entfernt werden. Die
Schweißraupe 18 muss somit mit Hilfe der Stechmesser
9 und dem weiteren Stechmesser der Eckverputzvorrich-
tung 2 abgestochen werden.
[0032] Die Profilstücke 12, 14 können eben bzw. ab-
schnittsweise eben sein oder eine gewölbte Kontur auf-
weisen, so dass die Eckverbindung 10 eine Gerade, eine
abschnittsweise aus Geraden zusammengesetzte Stre-
cke oder eine Krümmung beschreibt.
[0033] Der Rahmen 16 ist zur Entfernung der
Schweißraupe 18 in einer Aufnahmevorrichtung in einer
Aufnahmeebene 20 gehalten, wobei die Eckverputzvor-
richtung 2 in dieser Aufnahmeebene 20 verstellbar ist.
Die Positionierung des Rahmens 16 findet üblicherweise
durch in Figur 2.1 dargestellte Anschläge 28, 30 statt.
Dadurch ist die zu verputzende Eckverbindung 10 bei
allen zu verputzenden Rahmen 16 idealerweise an der
gleichen Position und in der gleichen Richtung ausge-
richtet. Da das Verfahren jedoch spanabhebend ist,
kommt es in der Praxis häufiger vor, dass beim Rahmen-
wechsel von der vorherigen Bearbeitung abgetragenes
Schweißraupenmaterial auf einen Rahmenträger 22 fällt,
der die Aufnahmeebene 20 bestimmt, dort liegenbleibt
und beim Auflegen des nächsten Rahmens 16 dann zwi-
schen Rahmen 16 und Anschlag eingeklemmt wird. Da-
durch wird eine Fehlpositionierung des Rahmens 16 be-
dingt, die die Lage und Erstreckungsrichtung E der Eck-
verbindung 10 gegenüber einer idealen Lage und Erstre-
ckungsrichtung ändert. Bei herkömmlichen Eckverputz-
vorrichtungen würde dies dazu führen, dass die zu ver-
putzende Ecke nicht genau getroffen und nicht richtig
bearbeitet wird, was den fehlerhaft bearbeiteten Rahmen
zum Ausschuss macht.
[0034] Mit Hilfe der erfindungsgemäßen Eckverputz-
vorrichtung 2 ist eine automatische Selbstjustierung des
Werkzeughalters 6 zur Position der Eckverbindung 10
und deren Erstreckungsrichtung E gegeben. Dies wird
dadurch erreicht, dass der Werkzeughalter 6 relativ um
die Achse 4 verdrehbar gelagert ist und dass die Bear-
beitungseinheit 8 mittels einer Schlittenkombination axial
verschiebbar relativ im Werkzeughalter 6 gehalten ist.
Die Bearbeitungseinheit 8 kann alternativ selbst als
Schlitten oder Schlittenkombination ausgebildet sein.
[0035] Die Bearbeitungseinheit 8 weist in Figur 1 nicht
sichtbare Tastflanken auf, die bei korrekter Positionie-
rung an den Profilstücken 12, 14 zur Anlage kommen.
Bei Vorschub des Werkzeughalters 6 entlang der idealen
Erstreckungsrichtung wird bei einem fehlpositionierten
Rahmen 16 eine Tastflanke des Tastelements zuerst an-

schlagen und eine Verschiebung der zu diesem Zeit-
punkt schwimmend gehaltenen Bearbeitungseinheit 8
bedingen, bis die andere Tastflanke des Tastelements
an dem anderen Profilstück anschlägt. Dabei findet
gleichzeitig eine Verdrehung des Werkzeughalters 6 um
die Achse 4 statt, sodass neben der Positionierung auch
die Winkelausrichtung der Bearbeitungseinheit 6 erfolgt.
[0036] Mit Hilfe dieses Verfahrens lassen sich Werk-
zeughalter 6 und Bearbeitungseinheit 8 exakt auf eine
Innenecke 24 des Rahmens 16 positionieren. Danach
muss der Werkzeughalter 6 nur noch entlang der Erstre-
ckungsrichtung E der Eckverbindung vorgeschoben wer-
den.
[0037] Figur 2.1 zeigt eine Draufsicht auf die Eckver-
putzvorrichtung 2in einer Position, in der sie korrekt re-
lativ zu dem Rahmen 16 positioniert ist.
[0038] Der Rahmen 16 in seiner aktuellen Lage (ge-
strichelt dargestellt) ist, beispielweise durch einen
Schweißnahtrest 26, der zwischen einem Anschlag 28
und dem Profilstück 14 liegt, relativ zu einer Ideallage
(durchgezogen dargestellt) verschoben. Dies hat einer-
seits Auswirkung auf die tatsächliche Erstreckungsrich-
tung E des Rahmens 16, andererseits aber auch auf die
Position von Innenecke 24 und Außenecke 32. Die In-
nenecke 24 ist um einen Versatz Vi verschoben, die Au-
ßenecke 32 um einen Versatz Va. Gegenüber der Ide-
allage des Rahmens ergibt sich durch die Differenz der
Versatze Vi und Va sowie der Länge der Eckverbindung
10 ein Winkelversatz X. Auf den Winkelversatz X und
den Versatz Vi an der Innenecke 24 muss die Eckver-
putzvorrichtung 2 beim Anfahren der Innenecke 24 ein-
gestellt werden.
[0039] Die in der Darstellung gemäß Figur 2.1 unter-
halb des Werkzeughalters 6 angeordnete Bearbeitungs-
einheit 8 weist wie bereits erwähnt ein Tastelement 34
mit zwei Tastflankenpaaren 36, 38 sowie 41, 42 auf, die
zu einem Stechmesser 9 sowie einem Stechmesser 40
zugeordnet sind. Die Tastflankenpaar sind derart ange-
ordnet, dass das Stechmesser 9 bei gleichzeitiger Anla-
ge der beiden Tastflanken 36, 38 in einer korrekten Be-
arbeitungsposition zum Verputzen der Innenecke 24 ist
und dass das Stechmesser 40 bei gleichzeitiger Anlage
der beiden Tastflanken 41, 42 in einer korrekten Bear-
beitungsposition zum Verputzen der Eckverbindung 10
ist.
[0040] Bei Anfahren des der Bearbeitungseinheit 8 an
die Innenecke 24 kommt zuerst die Tastflanke 38 mit der
Innenseite des Profilstücks 14 in Anlage, wodurch der
Werkzeughalter 6 einerseits verdreht wird und anderer-
seits die Bearbeitungseinheit 8 seitlich zu dem Werk-
zeughalter 6 verschoben wird. Bei richtiger Positionie-
rung gelangt auch die Tastflanke 36 mit der Innenseite
des Profilstücks 12 in Kontakt.
[0041] Die Bearbeitungseinheit 8 ist somit korrekt re-
lativ zu Innenecke 24 und in Erstreckungsrichtung E, die
einen Winkelversatz X gegenüber der idealen Erstre-
ckungsrichtung aufweist, positioniert. Nach dieser Posi-
tionierung kann der erzeugte Winkelversatz X wie der
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erzeugte seitliche Versatz der Bearbeitungseinheit 8 ar-
retiert werden.
[0042] Durch eine Bewegung gegen die Normale der
Darstellungsebene von Figur 2.1 ist ein Abstechen einer
Schweißraupe an der Innenecke 24 möglich. Eine solche
Abstechbewegung ist durch Höhenverstellung des
Werkzeughalters 6 möglich.
[0043] Figur 2.2 zeigt eine Draufsicht auf eine Bear-
beitungseinheit 8. Der Werkzeughalter 6 aus Figur 2.1
ist in Figur 2.2 nicht dargestellt.
[0044] Die Bearbeitungseinheit 8 ist in der Darstellung
gemäß Figur 2.2 gegenüber der Position in Figur 2.1 wei-
ter in Bearbeitungsrichtung E vorgeschoben. Bei diesem
Vorschub wird ein Stechmesser 40 relativ zur Innenecke
24 positioniert. Zur Positionierung des Stechmessers 40
sind weitere Tastflanken 41, 42 vorgesehen, die in der
korrekten Position in Anlage mit den Profilstücken 12, 14
des Rahmens 16 sind.
[0045] Figur 2.3 zeigt eine Draufsicht auf die Bearbei-
tungseinheit 8 aus Figur 2.2 bei korrekter Positionierung
des Stechmessers 40 in der Innenecke 24. Beide Tast-
flanken 41, 42 sind in Anlage mit dem Rahmen 18.
[0046] Figur 3 zeigt eine vergrößerte Draufsicht auf
den Werkzeughalter 6 der Eckverputzvorrichtung 2.
[0047] Der Werkzeughalter 6 ist drehbar an der Achse
4 gelagert. Zu diesem Zweck wird ein Kugellager 43 ein-
gesetzt. An dem Werkzeughalter 6 sind des Weiteren
Pneumatikanschlüsse 44,46, 48 vorgesehen, an die
Pneumatikleitungen angeschlossen werden können. Die
Pneumatikanschlüsse 44, 46 sind so positioniert, dass
die Pneumatikleitungen in der Achse 4 geführt sein kön-
nen. Mit Hilfe der daran anzuschließenden Pneumatik-
leitungen lässt sich die Arretierung von Werkzeughalter
6 zur Achse 4 sowie von Bearbeitungseinheit 8 zu Werk-
zeughalter 6 betätigen.
[0048] Figur 4 zeigt einen Schnitt entlang der Schnitt-
linie A-A aus Figur 3.
[0049] Die Achse 4 reicht weit in ein Gehäuse 50 he-
rein. Der Werkzeughalter 6 ist mittels eines weiteren Ku-
gellagers 52 an der Achse 4 gelagert.
[0050] Zur Fixierung der Drehbewegung ist ein
Klemmhebel 54 vorgesehen, der um einen Drehpunkt 56
verschwenkbar gelagert ist und der pneumatisch betä-
tigbar ist. Der Hebel 54 ist drehfest zur Achse 4 ange-
ordnet, beispielsweise direkt an der Achse 4 Der Klemm-
hebel 54 kann form- oder kraftschlüssig mit dem Werk-
zeughalter 6 zusammenwirken, so dass eine Rotation
des Werkzeughalters 6 relativ zur Achse 4 verhindert
werden kann. Gemäß einer alternativen Ausgestaltung
wäre denkbar, dass der Klemmhebel 54 in die Achse 4
eingreift und kraft- oder formschlüssig ein Verdrehen der
Achse 4 verhindert.
[0051] Zur Vorspannung der Stechmesser 9, 40 gegen
den Rahmen 16 ist die Bearbeitungseinheit 8 auf einem
Schlitten 58 geführt. Der Schlitten 58 ist in und gegen die
Vorschubrichtung E relativ zum Werkzeughalter 6 ver-
schiebbar. Der Schlitten 58 ist mit einer nicht sichtbaren
Feder gegen den Werkzeughalter 6 abgestützt. Die Vor-

spannung erlaubt einen Ausgleich von Unebenheiten im
Rahmen 16.
[0052] Die Bearbeitungseinheit 8 lässt sich mithilfe ei-
nes Klemmhebels 60 arretieren. Hierzu ist der Klemm-
hebel 60 mittels eines Pneumatikzylinders 62 gegen eine
Stellschraube 64 pressbar.
[0053] Das Stechmesser 40 weist des Weiteren eine
Schneide 66 auf. Mit Hilfe der Schneide 66 des Stech-
messers 40 lässt sich die Schweißraupe 18 vom Rahmen
16 lösen.
[0054] Figur 5 zeigt einen Schnitt durch den Werkzeug-
halter 6 entlang der Schnittlinie B-B aus Figur 3.
[0055] An dem Pneumatikanschluss 44 ist ein Pneu-
matikzylinder 70 angeordnet, der den Klemmhebel 54
betätigt und somit außer Eingriff bringt. Auf diese Weise
kann eine Drehbewegung des Werkzeughalters 6 um die
Achse 4 ermöglicht werden. Bei Beaufschlagen des
Pneumatikzylinders 70 mit Druckluft wirkt der Pneuma-
tikzylinder 70 der Kraft einer Druckfeder 72 entgegen.
Sobald der Pneumatikzylinder 70 nicht mehr mit Druck
beaufschlagt ist, drückt die Druckfeder 72 den Klemm-
hebel 54 wieder nach oben und bringt ihn zurück in Ein-
griff. Dadurch wird eine Drehbewegung des Werkzeug-
halters 6 blockiert.
[0056] In einer alternativen Ausgestaltung kann das
Wirkprinzip auch umgekehrt verwirklicht sein. Dabei
kann durch Betätigen des Pneumatikzylinders 70 eine
Arretierung des Werkzeughalters 6 bewirkt werden.
[0057] Figur 6 zeigt eine Frontalansicht auf den Werk-
zeughalter 6. Die Frontalansicht ist die Ansicht entgegen
der Vorschubrichtung zur Bearbeitung eines Rahmens
16.
[0058] Die Bearbeitungseinheit 8 ist an dem Schlitten
58 seitlich beweglich geführt. Die Bearbeitungseinheit 8
kann über Druckluftbeaufschlagung und entsprechende
Betätigung des zugehörigen Klemmhebels 60 arretiert
werden.
[0059] Das Tastelement 34 umgibt die Schneide 40 V-
förmig. Die beiden Tastflanken 36, 38 bilden in der Regel
einen 90°-Winkel.
[0060] Figur 7 zeigt eine Ansicht auf eine Unterseite
des Werkzeughalters 6. In der Ansicht sind die zwei Paa-
re an Tastflanken 36, 38 zur Positionierung des Stech-
messers 9 sowie die Tastflanken 41, 42 zur Positionie-
rung des Stechmessers 40 zu erkennen, mit denen das
Bearbeitungswerkzeug 8 relativ zum zu bearbeitenden
Rahmen 16 positioniert wird.

Bezugszeichenliste

[0061]

2 Eckverputzvorrichtung
4 Achse
6 Werkzeughalter
8 Bearbeitungseinheit
9 Stechmesser
10 Eckverbindung
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12, 14 Profilstücke
16 Rahmen
18 Schweißraupe
20 Aufnahmeebene
22 Rahmenträger
24 Innenecke
26 Schweißnahtrest
28, 30 Anschlag
32 Außenecke
34 Tastelement
36, 38 Tastflanke
40 Stechmesser
41, 42 Tastflanke
43 Kugellager
44, 46, 48 Pneumatikanschlüsse
50 Gehäuse
52 Kugellager
54 Klemmhebel Drehbewegung
56 Drehpunkt
58 Schlitten
60 Klemmhebel Linearbewegung
62 Pneumatikzylinder
64 Stellschraube
66 Schneide
68 Drehpunkt
70 Pneumatikzylinder
72 Druckfeder

E Erstreckungsrichtung
Vi Versatz Innenecke
Va Versatz Außenecke
X Winkelversatz

Patentansprüche

1. Eckverputzvorrichtung zur Bearbeitung von Eckver-
bindungen (10) von aus Profilstücken (12, 14) ge-
schweißten Rahmen (16), insbesondere Fensterund
Türrahmen, insbesondere aus Kunststoff, mit einer
Bearbeitungseinheit (8) zum Abtragen von durch Zu-
sammenschweißen der Profilstücke (12, 14) ent-
standenen Schweißraupen entlang einer Erstre-
ckungsrichtung (E) der Eckverbindung (10), wobei
die Bearbeitungseinheit (8) wenigstens ein Bearbei-
tungswerkzeug (9, 40) sowie wenigstens ein Taste-
lement (34) aufweist, mithilfe dessen die Bearbei-
tungseinheit (8) relativ zu dem Rahmen (16) aus-
richtbar ist, wobei die Bearbeitungseinheit (8) etwa
senkrecht zu einer Aufnahmeebene (20) des Rah-
mens (16) und entlang der Erstreckungsrichtung (E)
der Eckverbindung (10) verschiebbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass das wenigstens eine Bear-
beitungswerkzeug (9, 40) in der Aufnahmeebene
(20) des Rahmens (16) verschwenkbar gehalten ist,
sodass das Bearbeitungswerkzeug (9, 40) im We-
sentlichen oder vollständig parallel zur Erstre-
ckungsrichtung (E) der Eckverbindung (10) einstell-

bar ist.

2. Eckverputzvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungseinheit (8)
mittels einer Lagerung drehbar an einer Führung (4)
gelagert ist.

3. Eckverputzvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Führung eine Achse (4)
aufweist, auf der die Bearbeitungseinheit (8) gela-
gert ist.

4. Eckverputzvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bearbeitungs-
werkzeug (9, 40) relativ zu dem Werkzeughalter (6)
senkrecht zur Erstreckungsrichtung (E) der Eckver-
bindung (10) verschiebbar ist.

5. Eckverputzvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungseinheit als
Schlitten (8) ausgebildet ist, mittels dessen das we-
nigstens eine Bearbeitungswerkzeug (9, 40) an der
Bearbeitungseinheit (8) senkrecht zur Erstreckungs-
richtung (E) verschiebbar angeordnet ist.

6. Eckverputzvorrichtung nach einem der vorangegan-
genen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der verschwenkbare Werkzeughalter (6) arretierbar
ist.

7. Eckverputzvorrichtung nach einem der vorangegan-
genen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bearbeitungseinheit (8) arretierbar ist.

8. Eckverputzvorrichtung nach einem der Ansprüche 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Arre-
tierung mittels wenigstens einem Klemmhebel (54;
60) aktivierbar ist.

9. Eckverputzvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Klemmhebel (54; 60) hy-
draulisch oder pneumatisch betätigbar ist.

10. Eckverputzvorrichtung nach einem der vorangegan-
genen Ansprüche, wobei die Bearbeitungseinheit (8)
wenigstens ein seitlich von dem Bearbeitungswerk-
zeug (9, 40) angeordnetes Tastelement (34) auf-
weist.

11. Verfahren zum Betrieb einer Eckverputzvorrichtung
(2), wobei eine Bearbeitungseinheit (8) schwim-
mend verschwenkbar an einer Führung (4), wobei
die Bearbeitungseinheit (8) an eine Innenecke (24)
eines zu bearbeitenden Rahmens (16) angefahren
wird, wobei die Bearbeitungseinheit (8) mittels we-
nigstens eines an ihm angeordneten Tastelements
(34, 36, 38) zum Rahmen (16) axial positioniert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
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einheit (8) mittels der Verschwenkbarkeit hinsichtlich
seiner Ausrichtung positioniert wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungseinheit (8) schwim-
mend an einem Werkzeughalter (6) geführt ist, wobei
beim Anfahren an die Innenecke (24) des Rahmens
(16) ein seitlicher Versatz der tatsächlichen Lage der
Innenecke (24) zu einer Ideallage mittels der
schwimmenden Lagerung der Bearbeitungseinheit
(8) ausgeglichen wird.

13. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die schwimmende Lagerung
und/oder die schwimmende Führung nach der Po-
sitionierung, aber vor einem Abstechen einer
Schweißraupe (18) arretiert wird.
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